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(54) VETEMENT EN TISSU SOUDE. 



Le vetement en tissu soude selon I'invention comporte 
au moins une zone cf assemblage dans laquelle deux epais- 
seurs de tissu (7, 8) sont reliees entre elles par une soudure 
(9) en matiere thermofusible s'etendant entre les deux 
epaisseurs de tissu. 
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La presente invention concerne un vetement en tissu 
soude et un procede de realisation de ce vetement. 

Pour la realisation traditionnelle d'un vetement en 
tissu on effectue une serie de coutures pour assembler les 
5 differentes pieces composant le vetement. Afin d'obtenir un 
assemblage solide et presentant un aspect sat isf aisant , il 
est generalement necessaire de realiser une premidre 
couture associant deux epaisseurs de tissu, puis d'ouvrir 
celles-ci ou de les replier l'une sur l 1 autre de part et 

10 d' autre de la premiere couture realisee, et d'effectuer une 
surpiqUre a faible distance de la premiere couture. 

Qu'il s'agisse d ! un vetement a couture simple ou 
d'un vetement avec surpiqCLre, les efforts exerces sur les 
diff§rentes pieces du vetement lorsque celui-ci est porte 

15 par un utilisateur ou lorsqu'il est procede a un lavage du 
vetement, sont supportes par les coutures de sorte que les 
points de passage du fil servant a realiser la couture a 
travers les epaisseurs de tissu constituent des points de 
contraintes elevees qui provoquent a long terme une 

20 deformation du tissu et une deterioration de 1 ! aspect 
general du vetement . 

On connait par ailleurs des vetements en tissus 
synthetiques thermo-soudables qui sont assembles en 
superposant simplement deux epaisseurs de tissu puis en 

25 effectuant un echauffement local tout en ecrasant les 
epaisseurs de tissu superposees. Dans cette operation, le 
tissu perd sa structure, c'est-a-dire que les fils le 
composant sont fondus en une masse homogene manquant de 
flexibility et realisant de ce fait une f ragilisation du 

30 vetement qui a tendance a se dechirer le long des soudures . 
En outre, ce procede d f assemblage ne peut pas etre utilise 
pour fixer entre eux des tissus en fibre naturelle tels que 
du coton ou du lin. 

Un but de 1' invention est de proposer un vetement 

35 presentant une resistance accrue tout en permettant de 
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faire varier son apparence de fagon originale . 

Selon l 1 invention on propose un vetement en tissu 
cornportant au moins une zone d ! assemblage dans laquelle 
deux epaisseurs de tissu sont reliees entre elles par une 
soudure en matiere thermofusible s ' etendant entre les deux 
epaisseurs de tissu. 

Ainsi, la soudure en matiere thermof usible realise 
un assemblage homogene des epaisseurs de tissu sans 
modifier la structure du tissu. La soudure ainsi obtenue 
est d'une grande resistance et assure une repartition 
homogene des efforts de sorte que le vetement conserve son 
aspect initial meme lorsqu'il a ete soumis a de nombreux 
lavages . 

En outre, 1' assemblage ainsi realise presente une 
structure homogene sur toute la largeur de la soudure et 
une decoupe, par exemple pour realiser une boutonniere, 
peut etre effectuee dans 1' assemblage sans risquer un 
effilochage des tissus. 

Selon un aspect avantageux de 1 1 invention, lorsque 
la zone d' assemblage est une pince formee par un pli dans 
lequel s ' etend la bande thermof usible , la bande 
thermofusible est fixee le long d'un bord oppose au pli de 
la pince. La pince se trouve ainsi maintenue en forme tout 
en conservant une grande souplesse. 

Selon une version avantageuse de cet aspect de 
1' invention, la bande thermofusible s 1 etend sur toute la 
profondeur du pli. Ainsi, la bande thermofusible const itue 
une armature pour la pince et ameliore la tenue de celle- 
ci . 

Selon un autre aspect de 1 ! invention, en relation 
avec une bordure du vetement, la zone d 1 assemblage comporte 
deux epaisseurs de tissu fixees l'une a 1 ' autre par une 
couture et chacune repliee sur elle-meme pour former un pli 
fixe par une soudure en matiere thermofusible. Ainsi, la 
couture initiale entre les epaisseurs de tissu est masquee 
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par le pli forme par ces epaisseurs tandis que la tenue de 
la bordure est assuree par les soudures en matiere 
thermof usible . 

Selon encore un aspect de 1 1 invention en relation 
5 avec une zone de liaison entre deux pieces de tissu, la 
zone d 1 assemblage comporte deux Epaisseurs de tissu fixees 
l'une a 1 1 autre par au moins une. couture, l'une des 
epaisseurs etant repli^e sur elle-meme selon un pli fixe 
par une soudure en matiere thermof usible . Ainsi, comme dans 

10 le cas d'une bordure, la couture est masquee lors du 
rabattement d'une epaisseur de tissu sur elle-meme et la 
tenue de la liaison est assuree par la soudure en matiere 
thermof usible . 

D'autres caracteristiques et avantages de 

15 1' invention ressortiront a la lecture de la description qui 
suit d'un mode de realisation particulier non limitatif du 
vetement selon 1' invention; en relation avec les figures 
ci-jointes parmi lesquelles : 

- la figure 1 est une vue de face d'une chemise 
2 0 selon 1 ' invention, 

- la figure 2 est une vue en coupe schematique 
agrandie selon la ligne II -II de la figure l, 

- la figure 3 est une vue en coupe schematique 
agrandie selon la ligne III- III de la figure 1, 

25 - la . figure 4 est une vue en coupe schematique 

agrandie d'une etape preparatoire a la realisation d'une 
bordure du vetement, 

- la figure 5 est une vue en coupe schematique 
agrandie d'une bordure du vetement selon la ligne V-V de la 

30 figure 1, 

- la figure 6 est une vue en coupe schematique 
agrandie d'une etape preparatoire a la realisation d'une 
zone de liaison entre deux pieces de tissu, 

- la figure 7 est une vue en coupe schematique 
35 agrandie d'une zone de liaison selon la ligne VII-VII de la 
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figure 1, 

- la figure 8 est une vue en coupe schematique 
agrandie d'une etape preparatoire a la realisation d ! un 
ourlet , 

5 - la figure 9 est une vue en coupe schematique 

agrandie d'un ourlet selon la ligne IX -IX de la figure 1. 

En reference a la figure 1, 1' invention sera 
expos^e en relation avec differentes zones d 1 assemblage en 
particulier une boutonniere 1, une pince 2, une zone de 

10 bordure 3, une zone de liaison 4 entre deux parties du 
vetement, et un ourlet 5 en bas du v§tement. 

La figure 2 illustre la realisation d'une 
boutonniere. A cet effet une bande 6 de matiere 
thermofusible, par exemple une bande de polyethylene ou de 

15 chlorure de polyvinyle est disposee entre deux epaisseurs 
de tissu 7 et 8, puis l'empilage est chauffe localement, 
par exemple au moyen de patins chauffants, a une 
temperature suffisante, par exemple de I'ordre de 170° a 
220° , pour provoquer une fusion au moins partielle de la 

2 0 bande thermofusible 6 et une impregnation correspondante 
des fibres des epaisseurs de tissu 7 et 8 . Apres 
ref roidissement 7 les epaisseurs de tissu 7 et 8 sont 
reliees entre elles par une soudure 9 en matiere 
thermofusible. Une fente 10 est ensuite realisee dans la 

2 5 zone de la soudure 9. Dans le cas d'une realisation en 
serie, on peut 6galement prevoir d'associer un couteau a 
l'un des patins chauffants afin de realiser la boutonniere 
10 simultan^ment a la soudure 9 . 

En reference & la figure 3, pour la realisation 

30 d'une pince conforme £ l 1 invention, une piece de tissu 11 
est repliee sur elle-mSme pour realiser un pli interne 12 
et un pli externe 13. Simultanement une bande de matiere 
thermofusible 14 est introduite dans le pli externe 13 puis 
la bande thermofusible 14 est chauffee localement le long 

35 du bord 15 oppos§ au pli 13 tout en effectuant un 
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ecrasement de 1 1 empilage . Le chauffage peut etre realise 
par exemple en pingant la zone correspondante entre deux 
molettes chauff antes. Apres ref roidissement , les deux 
Epaisseurs de tissu du pli 13 sont reunies entre elles par 
5 une soudure en matiere thermofusible 16 tandis que les 
fibres adjacentes au pli 12 sont partiellement impregnees 
de matiere thermof usible de sorte que la pince 2 est 
maintenue appliquee. sur la piece de tissu 11. 

La realisation d r une bordure est illustrEe par les 

10 figures 4 et 5 . Dans une premiere Etape, deux epaisseurs de 
tissu 17, 18 sont superposEes et un ruban en matiere 
thermofusible 19 est dispose a cheval sur le bord des 
epaisseurs de tissu 17, 18. Une couture 20 est ensuite 
rEalisEe a travers les deux Epaisseurs de tissu 17 , 18 et 

15 les epaisseurs de bande thermofusible qui chevauchent le 
bord des Epaisseurs de tissu. Les epaisseurs de tissu 17, 
18 sont ensuite rabattues sur la bande thermofusible comme 
illustre par les fleches en trait epais sur la figure 4 et 
la zone de bordure est soumise & un Echauffement local et 

2 0 un ecrasement simultane, ce qui provoque la fusion de la 
bande thermofusible 19 et la realisation simultanee d'une 
soudure en matiere thermofusible 21 des deux Epaisseurs de 
la piece de tissu 17 repliee sur elle-meme et une soudure 
en matiEre thermofusible 22 entre les deux Epaisseurs de la 

25 piece de tissu 18 repliEe sur elle-meme. Afin d'Eviter une 
surepaisseur de la bordure, le ruban thermofusible 19 est 
de prEference un ruban tres mince ou un ruban en mousse de 
matiere thermofusible dont 1 ' ecrasement lors de sa fusion 
provoque une diminution sensible du volume. 

30 La realisation d f une zone de liaison entre deux 

piEces de tissu est illustrEe par les figures 6 et 7 . Dans 
une Etape preparatoire illustrEe par la figure 6, deux 
pieces de tissu 23, 24 sont superposees bord a bord, une 
bande de matiere thermofusible 2 5 est disposee le long du 

35 bord de cet empilage, Une couture en sur jet 26 est rEalisEe 
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pour assembler les deux gpaisseurs de tissu et la bande 
thermofusible tandis qu'une couture en . chainette 27 est 
realisee de fagon adjacente au bord de la bande thermo- 
fusible 25 oppose §l la couture en surjet 26. La piece de 
5 tissu 23 est ensuite repliee sur elle-meme le long de la 
bande thermofusible 25 et la piece de tissu 24 est ouverte 
pour etre mise dans le prolongement de la piece de tissu 23 
comme illustre par les fleches en trait epais sur la figure 
6. La zone de liaison est ensuite soumise a un echauf f ement 

10 local et a un ecrasement simultane provoquant une fusion de 
la bande thermofusible 25 et la realisation d'une soudure 
28 entre les deux gpaisseurs de la pidce de tissu 23 
repliee sur elle-m§me. On remarquera que dans cette 
operation les deux coutures 2 6 et 2 7 sont masquees par la 

15 piece de tissu 23. 

La realisation d'un ourlet 5 est illustree par les 
figures 8 et 9 . Dans une etape prealable illustree par la 
figure 8, une bande de matidre thermofusible 29 est 
disposee le long du bord d'une piece de tissu 20. La bande 

20 thermofusible 29 et la piece de tissu 30 sont assemblies le 
long de leur bord cotranun par une couture en surjet 31.. La 
piSce de tissu 30 est ensuite repliee sur elle-meme 3. la 
longueur desiree comme indique par la fleche en trait epais 
sur la figure 8 afin de mettre la bande thermofusible 29 en 

25 contact avec la face interne de la piece de tissu 30. Comme 
precedemment la zone de la bande thermofusible 2 9 est 
chauffee et simultanement ecrasee pour realiser une soudure 
32 entre les deux gpaisseurs du tissu 30 replie sur lui- 
meme . 

30 Bien entendu, 1 1 invention n'est pas limitee au mode 

de realisation decrit et on peut y apporter des variantes 
de realisation sans sortir du cadre de l f invention tel que 
d§fini par les revendications . 

En particulier, bien que pour la realisation d'une 

35 boutonniere on ait illustre 1' invention en relation avec 
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une bande thermofusible relativement epaisse qui n'est que 
partiellement fondue lors de la realisation de la soudure, 
on peut prevoir une bande thermof usible mince totalement 
fondue lors de la realisation de la soudure . 
5 De meme, bien que la realisation d'une pince ait 

ete illustree en relation avec une bande thermof usible 14 
s'etendant sur toute la profondeur du pli 13 pour realiser 
une armature de la pince, on peut utiliser une bande de 
faible largeur servant seulement a realiser la soudure 16. 

10 Dans la realisation d'une bordure, on peut 

remplacer la bande thermof usible unique 19 repliee sur 
elle-meme par deux bandes thermof usibles dispos§es de part 
et d ! autre de l'empilage des pieces de tissu 17 , 18. On 
peut §galement r§aliser un assemblage de pieces, par 

15 exemple 1 ' assemblage du col de la chemise, en insurant une 
ou plusieurs epaisseurs de tissus entre les epaisseurs 17 
et 18 avant de realiser la couture 20 de sorte qu'apres 
rabattement des pieces 17 et 18 la zone de liaison est 
entierement masquee, tant interieurement qu 1 exterieurement . 

2 0 Dans le cas d'un assemblage simple de deux pieces 

comme illustr£ par les figures 6 et 7, on peut realiser une 
seule couture destin^e a maintenir les epaisseurs de tissus 
et la bande thermofusible priassemblees jusqu'a la 
realisation de la soudure. 

25 On remarquera que 1' invention est susceptible de 

norabreuses variantes permettant de modifier 1 1 aspect du 
vltement en faisant varier I'epaisseur ou la largeur de la 
bande de mati^re thermofusible ainsi que la largeur et la 
temperature de 1 1 organe de chauffage utilise de fagon a 

30 modifier la largeur de la soudure obtenue et le cas echeant 
de faire apparaitre la matidre thermofusible a la surface 
du vetement . 

A ce propos on notera qu'il est possible d 1 utiliser 
une matiere thermofusible coloree afin de realiser des 
35 motifs varies a la surface du vetement. 
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RE VEND I CAT I QNS 

1. Vetement en tissu caracterise en ce qu'il 
comporte au moins une zone d 1 assemblage dans laquelle deux 

5 epaisseurs de tissu sont reli§es entre elles par une 
soudure en matiere thermof usible (9, 16, 21, 22, 28, 32) 
attendant entre les deux epaisseurs de tissu. 

2. Vetement en tissu selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la zone d ! assemblage est une pince 

10 formee par un pli (13) dans lequel s ■ etend une bande 
thermof usible (14) et en ce que la soudure en matiere 
thermof usible (16) s 1 etend le long d'un bord (15) de la 
bande thermof usible oppose au pli (13) . 

3. Vetement selon la revendication 2, caracterise 
15 en ce que la bande thermof usible (14) s 1 etend sur toute la 

profondeur du pli (13) . 

4. Vetement selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la zone d 1 assemblage est une bordure du vetement 
et comporte deux epaisseurs de tissu (17, 18) fixees l'une 

20 a 1" autre par une couture (20) et chacune repliee sur elle- 
meme pour former un pli fixe par une soudure en matiere 
thermofusible (21; 22) . 

5. Vetement selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la zone d f assemblage est une zone de liaison 

2 5 entre deux pieces de tissu et comporte deux epaisseurs de 
tissu fixees l'une a 1' autre par au moins une couture (2 6) 
et en ce que l f une (23) des pieces de tissu est repliee sur 
elle-meme selon un pli fixe par une soudure en matiere 
thermof usible (28) . 

30 6. Vetement selon la revendication 5, caracterise 

en ce que la zone d' assemblage comporte une couture en 
sur jet (2 6) le long d'un bord commun aux pieces de tissu et 
£ la soudure (28) , et une couture en chaxnette (27) 
adjacente & un bord oppose de la soudure (28) . 

35 7. Vetement selon la revendication 1, caract<§ris§ 
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en ce que la zone d ' assemblage est un ourlet et comporte 
une pi§ce de tissu (30) repliee sur elle-meme dont un bord 
comprend une couture en sur jet (31) fix6 par une soudure en 
matiere thermof usible (32) a 1 1 epaisseur de tissu en 
regard . 
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